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Pruf ungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verpackungsmaschine mit einer Versiegelungsstation 

Es wird eine Verpackungsmaschine (1) mit einer Evakuier- 
und Versiegelungsstation (3) zum VerschweiBen von soge 
nannten Monofolien (6. 9) mit einem dauerbeheizbaren 
SchweiBelement geschaffen. Damit die Monofolie nicht 
durch Kontakt mit dem dauerbeheizten SchweiBelement 
zerstort wird, wird eine Steuerung (36) vorgesehen, die so 
ausgebildet ist, daB sie im Kammerinneren einen Differenz 
druck zwischen dem Druck oberhalb der Oberfolie und un 
terhalb derselben erzeugt, so daB die Oberfolie wahrend 
und auch noch nach dem In-Kontakt-Bringen mit dem 
SchweiBelement (13) straff auf Produkt und Unterfolie lie- 
gen bleibt. Erst nach einer Abkuhlphase wird die Druckdiffe- 
renz aufgehoben, so daB die Packung mit der dann wieder 
stabilisierten Folie abgehoben und weitertransportiert wer- 
den kann. 
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{JJ Verpackungsmaschine mit einer Versiegelungsstation zum 
Versiegeln bzw. Verschweifien einer Oberfolie mit einer Un- 
terfolie, mit einem Oberteil und einem Unterteil die rela- 
tiv zueinander in eine geschlossene bzw. gebffnete Stellung 
5 bewegbar sind, mit einem Widerlager in einem der Teile fUr 
miteinander zu verschweiflende Folien und einem in seiner Ar- 
beitsstellung auf diese zu bzw. von diesem weg bewegbaren 
dauerbeheizbaren Siegel- bzw. Schweiflelement, und einer 
Verbindungsleitung zwischen Oberteil und/oder Unterteil 
10 und einer Druckluft- bzw. Vakuumquelle, 

dadurch gekennzeichnet, dafl eine Steuerung (36) vorgesehen 
ist, die so ausgebildet ist, daB zum Zwecke des Versiegelns 
bzw. Verschweiflens das Siegel- bzw. Schweiflelement (13) 
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in die Arbeitsstellung bewegt wird und dafl im Inneren ein 
Differenzdruck zwischen dem Druck oberhalb der Oberfolie 

und unterhalb derselben wenigstens watirend des Versiegelns 
erzeugt wird. 

2. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet , dafl in bekannter Weise eine mit 
einer Vakuumpumpe (17) verbundene erste Ableitung (16) im 
Oberteil (10) und eine mit einer Vakuumpumpe (17) verbun- 
dene zweite Ableitung (28) im Unterteil (11) vorgesehen 
ist, dafl die Steuerung (36) weiter so ausgebildet ist, dafl 
zum Zwecke des Versiegelns bzw. VerschweiBens zunachst das 
Innere der Station (3) Uber beide Ableitungen (16, 28) eva- 
kuiert wird, dafl das Siegel- bzw. Schweiflelement (13) in die 
Arbeitsstellung bewegt wird, und dafl wenigstens wahrend des 
Versiegelns zum Erreichen einer Druckdif ferenz die Ablei- 
tung (16) des das Siegel- bzw. Schweiflelement aufweisenden 
Teiles (10) von der Vakuumpumpe (17) abgesperrt und mit Auflen 
druck bzw. einer Druckluf tquelle (33) verbunden ist. 

3. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1 Oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die Druckdif ferenz noch wahrend 
des Abhebens des Siegel- bzw. Schweiflelementes (13) aufrecht 
erhalten bleibt. 

4. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Druckdif ferenz bereits vor 
dem In-Arbeitsstellung-Bringen des Siegel- bzw. Schweiflele- 
mentes (13) erfolgt. 
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Verpackungsmaschine 
mit einer Versiegelungsstation 



BESCHREIBUNG 



Die Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschine nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 1, 

Mit einer derartigen Verpackungsmaschine werden normal er- 
weise Packungen aus Verbundfolien verschweiBt. Die Verbund- 
5 folie weist eine TrSLgerschicht mit einer Erweichungstempe- 
ratur und eine Siegelschicht auf t deren Erweichungstempe- 
ratur niedriger liegt als die der Tragerschicht. Die Sie- 
gelschicht der beiden miteinander zu versiegelnden Folien 
sind auf den einander zugewandten Oberflachen vorgesehen. 

10 Beim Versiegeln verkleben die beiden Siegel schichten be- 

reits bei einer Temperatur miteinander, bei der die Trager- 
schichten noch so ausreichend stabil sind, dafl eine Ver- 
letzung derselben vermieden wird. Die auf den einander 
zugewandten Innenseiten der Folien liegenden Siegelschich- 

15 ten kbnnen mit dem heiBen Siegel- bzw. Schweiflelement nicht 
in direkte BerUhrung gelangen. 

Soil en dagegen zwei Monofolien, die nur aus einer Siegel- 
schicht bestehen, miteinander versiegelt bzw. verschweiBt 
werden, dann kommt die Siegelschicht direkt mit dem Siegel - 
20 bzw. Schweiflelement in Kontakt. Dabei treten insbesondere 

durch unkontrol 1 ierte BerUhrung zwischen dem heiflen Siegel- 
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bzw. Schweiflelement und der zugewandten Folie Verletzun- 
gen derselben auf. Zu diesem Zweck werden solche Monofolien 
mit ImpulsschweiSgerSten verschweiflt. Der dabei verwendete 
Schweifldraht ist zunSchst kalt. Zum VerschweiBen wird zu- 
5 nSchst ein Druck durch Zusammendrlicken von zwei SchweiB- 
balken mit dazwischenliegenden Folien aufgebaut. Wahrend 
dieses einwirkenden Druckes wird dann der Widerstandsdraht 
erhitzt und somit impulsartig Warme zugefUhrt. Nach dem Zu- 
fuhren der WSrme bleibt der Druck so lange aufrechterhalten, 

10 bis die Folie wieder abgekiihlt ist. Das ist deshalb erfor- 
derlich, weil die Monofolie zum VerschweiBen so stark er- 
hitzt wird, daB sie nicht mehr formstabil bzw, selbsttra- 
gend ist und an der erwarmten Stelle zerreissen kann, wenn 
die SchweiBbalken vor dem Abkiihlen auseinandergenommen wer- 

15 den. Das bedeutet also, dafl in der ersten Phase des Druck- 
aufbaues der Schweifldraht noch kalt sein mufl und dafl des- 
halb das bekannte VerschweiBen von Monofolien nicht mit 
einem dauerbeheizten Schweiflwerkzeug mbglich ist. Dariiber 
hinaus lassen sich mit dem Impulsschweiflen im wesentlichen 

20 nur gerade Schweiflnahte erzeugen, nicht aber die verschie- 
densten Produkten entsprechenden Konturformen. Ferner ist 
die Wartung solcher ImpulsschweiBgerate sehr aufwendig, 

Aufgabe der Erfindung ist es r eine Verpackungsmaschine mit 
einer Versiegelungsstation der eingangs beschriebenen Art, 
25 die insbesondere auch fUr kompliziertere und verschiedene 
Produktpackungen einsetzbar ist, zu schaffen, mit der auch 
Monofolien versiegelt bzw. verschweiflt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird gelbst durch eine Verpackungsmaschine, 
die durch die Merkmale des kennzeichnenden Teiles des An- 
30 spruches 1 gekennzeichnet ist. Dadurch wird der Vorteil er- 

reicht, dafl die Monofolien auch bei einer solchen Verpackungs 
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maschine so miteinander versiegelt bzw. verschweiBt werden 
kbnnen, dafl die Monofolien nicht verletzt werden und eine 
einwandfreie Siegelnaht entsteht. 

Weitere Merkmale und ZweckmSLfligkeiten der Erfindung erge- 
5 ben sich aus der Beschreibung von AusfUhrungsbeispielen 
anhand der Figuren. Von den Figuren zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Verpackungs- 
maschine mit weggelassener Seitenwand; 

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie II-II in Fig. 1; 

10 Fig. 3 einen Ausschnitt aus Fig. 2 in einem ersten Betriebs- 
zustand; 

Fig. 4 das Detail in einem zweiten Betriebszustand 
und 

Fig. 5 das in Fig. 3 gezeigte Detail in einem dritten Be- 
15 triebszustand. 



Wie in Fig. 1 gezeigt ist, weist die Verpackungsmaschine 1 
in ublicher Weise eine Formstation 2 und eine Evakuier- und 
Versiegelungsstation 3 auf , die jeweils von einem Maschinen- 
rahmen 4 getragen werden. In bekannter Weise sind nichtge- 

20 zeigte Ketten mit Klemmbacken vorgesehen, die eine von einer 
Vorratsrolle 5 abziehbare Unterfolie 6 durch die einzelnen 
Arbeitsstationen und bis zu einer schematisch angedeuteten 
Schneidestation transportiert . Zwischen der Formstation 2 
und der Evakuier- und Versiegelungsstation 3 wird das zu 

25 verpackende Gut in die in der Formstation 2 gebildete Form 
eingefUllt. Von einer zweiten Vorratsrolle 8 wird eine 
Oberfolie 9 abgezogen, die vor der Evakuier- und Versiege- 
lungsstation 3 liber die Unterfolie geflihrt wird. 
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Wie am besten aus den Fig. 1 und 2 ersichtlich ist, weist die 
Evakuier- und Versiegel ungsstation 3 ein Oberteil 10 und ein 
Unterteil 11 auf. Das Oberteil bildet in seiners Inneren eine 
Oberkammer 12, in der ein im weiteren als SchweiBplatte bezeich- 
5 netes Siegel- bzw. Schweiflelement 13 vorgesehen ist. Dieses 
ist in bekannter Weise in die in Fig. 2 gezeigte zurUckge- 
zogene Stellung bzw. in die in Fig. 5 gezeigte SchweiBstel- 
lung hin- und herbewegbar. Ferner ist die SchweiBplatte Uber 
Heizelemente 14 auf eine vorbestimmte Temperatur geregelt 

10 dauerbeheizbar. Uber eine mit einem Seitenkanal 15 verbundene 
erste Ableitung 16 ist die Oberkammer mit einer Vakuumpumpe 
17 verbunden. Das Oberteil 10 ist Uber einen nichtgezeigten 
Antrieb in Richtung des Doppelpfeiles 18 relativ zum Unter- 
teil 11 aufwarts in die gebffnete bzw. abwarts in die in Fig. 

15 2 gezeigte geschiossene Stellung bewegbar. 

Das Unterteil 11 bildet in seinem Inneren eine Unterkammer 
19, die die zu verschweiBende Packung aufnimmt. Sie weist 
ein die Wandung der Unterkammer bildendes Einsatzteil 20 auf, 
welches uber Elemente 21 und eine Regeleinrichtung 41 auf 

20 eine vorwShlbare Temperatur regelbar ist. An den dem zu 
verschweiBenden Rand entsprechenden Stellen ist ein ent- 
sprechend geformtes Widerlager 22 in Form einer elastischen 
Schweiflunterlage vorgesehen. Diese liegt jeweils gegemiber 
von damit beim SchweiBen zusammenwirkenden Schweiflf lachen 

25 23 der SchweiBplatte 13. Die Widerlager 22 und die damit 
zusammenwirkenden SchweiBf lachen 23 haben die Form der zu 
bildenden SchweiBnaht. Das Unterteil 11 weist auf der Ober- 
flache seiner AuBenwand 24 einen Dichtgummi 25 auf, der 
mit der AuBenwand 26 des Oberteil es 10 zum Abdichten des 

30 Kammerinneren gegen die Umgebung zusammenwirkt . 

An den seitlichen Auflenwanden zwischen Widerlager 22 und 
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Dichtgummi 25 sowie gewUnschtenf al 1 s weiteren Stellen der 
Vertiefungen der Unterkammer 19 miinden Kanale 27, die iiber 
eine zweite Ableitung 28 mit der Vakuumpumpe 17 verbunden 
sind. Das Unterteil 11 ist Uber einen geeigneten Antrieb 
5 in Richtung des Doppelpfeiles 29 nach unten in die gebffnete 
Stellung bzw. nach oben in die in Fig. 2 gezeigte geschlosse- 
ne Stellung relativ zum Oberteil 10 ab- und aufwartsbeweg- 
bar. 

In der ersten Ableitung 16 ist ein erstes Absperrventil 30 
10 vorgesehen, welches in Abhangigkeit von seinem Ventilzustand 

den Seitenkanal lb mit Vakuumpumpe verbindet oder von diesem 
abtrennt. Die erste Ableitung 16 ist ferner liber ein zweites 
Absperrventil 31 mit der Umgebungsluf t und uber ein drittes 
Absperrventil 32 mit einer Druckluf tquelle 33 verbindbar. 

15 In der zweiten Ableitung 28 ist ein viertes Absperrventil 
34 vorgesehen, welches den Kanal 27 mit der Vakuumpumpe 17 
verbindet bzw. gegen diesen absperrt. Ferner ist die zweite 
Ableitung 28 Uber ein funftes Absperrventil 35 mit der Umge- 
bungsluf t verbindbar. Die Ventile 30 bis 35 sind eingangs- 

20 seitig jeweils mit Ausgangen einer Steuerung 36 verbunden. 

Die Steuerung ist ferner Uber einen Ausgang 37 mit dem nicht- 
gezeigten Antrieb fUr Oberteil 10 und Unterteil 11 verbunden. 
Ferner ist die Steuerung 36 Uber einen Ausgang 38 mit einem 
Ventil 39 verbunden, welches ein Betatigungselement 40 zum 

25 Auf- und Abbewegen der Schweiflplatte 13 mit einer Druck- 
luf tquelle verbindet. 



Ferner ist eine Regel einrichtung 41 vorgesehen, deren einer 
Eingang mit einem die Temperatur des Einsatzteiles 20 messen- 
den TemperaturfUhler 42 und dessen zweiter Eingang mit einem 
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die Temperatur der Schweiflplatte 13 messenden Temperaturfiih- 
ler 43 verbunden ist. Ein dritter Eingang der Regeleinrich- 
tung 41 ist mit einem Zeitmeflgerat 43 verbunden, welches die 
Dauer des Kontaktes zwischen Schweiflplatte 13 und Widerlager 
5 22 beim Verschweifien von dazwischenliegenden Folien miflt. 

Ein erster Ausgang 44 der Regeleinrichtung 41 ist als Stell- 
glied mit dem Eingang flir die Elemente 21 verbunden, und ein 
zweiter Ausgang 45 ist als Stellglied mit dem Eingang der 
Heizelemente 14 verbunden. 

10 Wie sich am deutlichsten aus Fig. 3 ergibt, weist die Unter- 
folie 6 an ihren Seiten, und zwar an den Stellen, die liber 
den seitlichen KanSlen 27 zu liegen kommen, Langsschlitze 
47 auf , die dazu dienen, beim Absaugen eine Verbindung zwi- 
schen dem Packungsinneren 48 und dem Kanal 27 herzustellen. 

15 Die Oberfolie 9 dagegen ist durchgehend ausgebildet und weist 
keine Durchbrechung auf. Die seitlichen Render von Unterfolie 
6 und Oberfolie 9 liegen zwischen dem Dichtgummi 25 und der 
Aufienwand 26 und werden in geschlossenem Zustand auf diese 
Weise zwischen Oberteil 10 und Unterteil 11 eingeklemmt. 

20 Die Steuerung 36 ist so ausgebildet, dafl der Arbeitsablauf 
wie folgt gesteuert wird: 

In einer ersten Stellung sind die Ventile 30 bis 35 geschlossen 
und Oberteil 10 und Unterteil 11 sind in der voneinander weg- 
bewegten offenen Stellung. Unterfolie 6 und Oberfolie 9 mit 

25 dem in einer gebildeten Mulde und dem darin befindlichen Pro- 
dukt 46 werden so zwischen die Kammern bewegt, dafl das Pro- 
dukt in der in Fig. 2 ersichtl ichen Weise in der Unterkammer 
19 zu liegen kommt. Im nSchsten Schritt werden Unterkammer 
und Oberkammer in die in Fig. 2 gezeigte Stellung aufeinan- 

30 der zubewegt, so dafl Unterfolie 6 und Oberfolie 9 seitlich 
eingeklemmt und das Kammerinnere hermetisch gegen die Auflen- 
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welt abgcschlossen ist. Jetzt werden die Absporrventi 1 e 30 
und 34 geoffnet, so daB in der in Fig. 3 gezeigten Weise 
das Innere der Unterkammer 19 und dcr Packungsinnenraum 48 
Uber die Kanale 27 und der Innenraum der Oberkammer 12 Uber 
5 den Kanal 15 evakuiert werden. 1m nachsten Schritt wi rd das 
Ventil 30 geschlossen und gleichzeitig das Ventil 32 gebff- 
net. Dadurch stellt sich eine Druckdif ferenz oberhalb der 
Oberfolie 9 in der Oberkammer 12 einerseits zu dem Raum unter- 
halb der Oberfolie, also dem Packungsinnenraum und dem Innen- 
10 raum der Unterkammer andererseits ein, der zur Folge hat, 
daB die Oberfolie 9 sich eng an das Produkt 46 bzw. an die 
Unterfolie anlegt, so daB die Oberfolie straff ist und nicht 
etwa locker und gefaltet. Die Druckdif ferenz wi rd Uber einen 
Druckdif ferenzmesser 49 gemessen, der mit einem FUhler 50 
15 den Druck in der Oberkammer 12 und mit einom FUhler 51 den 
Druck in der Unterkammer bzw. in dem damit verbundenen Kanal 
27 miBt. Das Ausgangssi gnal des Druckdif ferenzmessers wird 
der Steuereinrichtung 36 Uber eine entsprechende Leitung zu- 
gefUhrt. Sobald ein vorbestimmter Di f ferenzdruck erreicht 
20 ist, der so groB gewahlt ist, daB die Oberfolie 9 ausreichend 
fest und straff nach unten auf Unterfolie und Produkt gepreBt 
wird, wird uber den Ausgang 38 das Ventil 39 geoffnet und 
damit das Be tat igungsel ement 40 zum Nach-unten-Bewegen der 
Schweifiplatte 13 in Bet.rieb gesetzt. Die SchweiBplatte 13 
25 wird aus der in Fig. 3 gezeigten Stellung in die in Fig. 4 
gezeigte Stellung so nach unten bewegt, daB sie Unter- und 
Oberfolie 6, 9 zwischen dem Widerlagtsr 22 und der SchweiB- 
flache 23 mit leichtem Druck beauf schl agt . Durch die von der 
SchweiBplatte 13 Ubertragene Warme erfolgt ein VerschweiBen 
30 zwischen den beiden Folien. Wie am besten aus Fig. 4 er- 

sichtlich ist, liegt die Oberfolie 9 nur an der dem Wider- 
lager 22 zugewandten SrhweiBf 1 ache 23 an, so daB ein unkon- 
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trolliertes Verschmelzen und Zerstoren der Oberfolie durch 
unkontrol liertes Anliegen der Oberfolie an Seitenteilen 

der Schweiflplatte 13 vermieden wird. 

Im nSchsten Schritt steuert die Steuerung 36 das Ventil 39 
5 und damit das Betatigungselement 40 in der Weise, dafl die 

Schweiflplatte 13 in die in den Fig. 5 und 2 gezeigte zurlick- 
gezogene Stellung bewegt wird. Durch das Fortbestehen der 
Druckdifferenz wird erreicht, dafl auch in dem in Fig. 5 
gezeigten Zustand die Packung mit Unterfolie und Oberfolie 
10 noch fest auf dem Widerlager liegenbleibt und nicht beim 
Anheben der Schweiflplatte 13 hochgerissen bzw. aufgerissen 
wird. Dieser Effekt wird in gewissem Mafle noch dadurch ver- 
starkt, dafl die Schweiflplatte eine entsprechende Beschich- 
tung wie eine Tef lon-Beschichtung 52 aufweist. 

15 Der Unterdruck bleibt noch so lange auf rechterhalten, bis 
die Monofolie insbesondere auch Uber den Kontakt mit der 
Schweifiunterlage soweit abgeklihlt ist, dafl sie wieder trag- 
fShig geworden 1st. Im nSchsten Schritt steuert dann die 
Steuerung 36 die Absperrventile 32 und 34 in die geschlosse- 

20 ne Stellung und die Absperrventile 31 und 35 in die gebffnete 
Stellung, so dafl das Innere der Evakuier- und Versiegelungs- 
station 3 belUftet wird. Sobald die Beluftung erfolgt ist, 
steuert die Steuerung 36 Uber den Ausgang 37 den Antrieb 
fiir Oberteil 10 und Unterteil 11 in der Weise, dafl diese 

25 in die gettffnete Stellung auseinanderbewegt werden, so dafl 
die Packung aus der Station herausbewegt werden kann. 

Die Regeleinrichtung 41 ist so ausgebildet, dafl sie die Tern- 
peratur des Einsatzteiles 20 und die der Schweiflplatte 13 
auf elner voreinstel lbaren konstanten Temperatur halt, wo- 
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bei die Voreinstel lung abhangig ist von der Material art der 
zu verschweiflenden Folie und der Temperatur der SchweiBplatte 
13. Ferner regelt die Regeleinrichtung 41 auch die Tempera- 
tur der SchweiBplatte 13 auf eine vorgewahlte Temperatur. 
Die Temperatur des Widerlagers 22 und des Einsatzteiles 
20 liegt selbstverstandiich ausreichend niedriger als die 
der SchweiBpiatte 13, damit eine Abkuhiung der Folien b, y 
erloigen kann. 

Bei dem oben beschriebenen Ausflihrungsbeispiel erfolgt das 
VerschweiBen in einer Evakuier- und Versiegelungsstation 
3, bei der nicht nur das VerschweiBen sondern auch ein Eva- 
kuieren der Packungen erfolgt. In einer anderen Ausfuhrungs- 
form wird in der Station 3 lediglich verschweiBt, nicht 
aber evakuiert. In diesem Fall bleibt das Ventii, 3b ge- 
orrnet und die Ventile 30, 31 und 34 geschlossen. Uie Vakuum- 
pumpe 17 kann aber auch ganz entfallen. Wichtig ist nur, 
dafl die erste Ableitung 16 mit der Druckquelle 33 einstell- 
bar verbindbar ist und daB die zweite Ableitung 28 zur Um- 
gebung fiihrt. Bei dieser Ausfiihrungsform ist die Steuerung 
36 so ausgebildet, daB zuerst Ober- und Unterteil 10, 11 
aufeinander zubewegt werden und somit die Station 3 ge- 
schlossen wird. Anschlieflend wird das Ventil 32 gedffnet, 
so daB auf die beiden Folien ein Druck ausgelibt wird und 
diese in der in Fig. 2 gezeigten Weise auf die SchweiBunter- 
lagen gedrlickt werden. AnschlieBend wird durch Ansteuern 
des Ventiles 39 die SchweiBplatte 13 in die in Fig. 4 ge- 
zeigte Stellung nach unten bewegt, und es erfolgt die Warme- 
Ubertragung von der SchweiBplatte 13 auf die Folien und so- 
mit das in Fig. 4 ersichtliche Verschmel zen . Im nacfcsten 
Schritt bleibt der Druck auf rechterhal ten , und die SchweiB- 
platte 13 wird aus der in Fig. 4 gezeigten Stellung in die 
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in Fig. 5 gezeigte Stellung zuriickbewegt . Dadurch bleibt 
die verschweiflte Folie an dem Unterteil 11 anliegen, und 
die Warme aus der Folie wird Uber das Unterteil so lange 
abgeleitet, bis die Folie wieder selbsttragend wird. In 
5 einem anschlieflenden Schritt wird das Ventil 32 geschlos- 
sen und das Ventil 31 zur Entlliftung der Kammer gebffnet, 
so dafl die Paokung mit den dann stabilen Formrandern abge- 
hoben und weiterbewegt werden kann. 

Die bei der oben beschriebenen Vorrichtung verwendeten Mono- 
10 folien sind an sich bekannt. Bei spielsweise handelt es sich 
dabei urn eine sogenannte RMHDPE (rubber modified high 
density polyethylene J-Folie . 
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